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GRILLE TEXTILE D'EPAISSEUR REDUITE. 

(§) - Grille textile d'epaisseur reduite. 

- L'invention concerne une grille textile formee par un re- 
seau de flls croises non tisses comprenant: 

- au moins deux nappes de flls de chame entre lesquel- 
les est interposee au moins una nappe de flls de trame, 

les fils de chame et de trame etant lies entre eux a leurs 
crolsements par un liant creant une serie de points de colla- 
ge, caracterisee par un taux de performance (TP) superieur 
a 30, le taux de performance etant calcule selon la formule: 



TP = 



x100 



TxExC 



dans laquelle: ^ 
S = Surface des points de collage en mm"^ , 
T = Titre des fils de trame et chaTne en .gr / km, 
E = Epaisseur moyenne de la grille en mm,- 
C = Taux de colle compris entre 0 et 1 . 
- Grilles textiles. 
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GRILLE TEXTILE D'EPAISSEUR REDUITE 



La presente invention se rapporte au domaine technique general des grilles 
textiles formees d'un reseau de fils de chaTne et trame maintenus en place 
par collage au point de croisement des fils» de telles grilles intervenant 
notamment en tant que renforts ou supports dans differentes applications 
industrielles. 

La presente invention conceme une grille textile formee par un reseau de fils 
croises ou superposes non tisses comprenant au moins deux nappes de fils 
de chaine entre lesquefles est interposee au moins une nappe de fils de 
trame. les fils de chaine et de trame etant lies entre eux k leur croisement 
par un liant creant une serie de points de collage. 

La presente invention conceme egalement tout produit industriel fini ou non 
fini incorporant une grille textile conforme a I'invention. 

La presente invention conceme egalement un precede de fabrication d'une 
grille textile dans lequel on realise un reseau de fils croises ou superposes 
non tisses comprenant au moins deux nappes de fils de chaine entre 
lesquelles est interposee au moins une nappe de fils de trame, et on enduit 
le reseau de fils d'un liant pour assurer la liaison des fils de trame et de 
chafne entre eux. 

II est deja connu de realiser industriellement des grilles formees d'un reseau 
de fils croises non tisses, les fils etant colles entre eux au niveau de leurs 
points de croisement par impregnation avec un liant, du genre colle 
thermoplastique ou autre. Les grilles connues telles que celles illustrees par 
exemple a la figure 1 , mettent en oeuvre au moins deux nappes de fils de 
chaine A, B. superposes ou encore decales, chaque paire de nappe A, B, 




ayant interpose entre elles au moins une nappe C de fils de trame. Selon 
ces realisations connues, les fils de chains 1 et les fils de trame 2 sont li§s 
entre eux a leur croisement 3 par un liant 4 creant une serie de points de 
collage en vue d'obtenir une grille textile pr6sentant une structure finie et 
5 stable sur le plan mecanlque. 

Les grilles realisees selon cette technique donnent generalement satisfaction 
et servent de renforts ou de supports dans des domalries techniques tres 
varies tels que par example de maniere non limitative, dans Tindustrie du 
batiment. en tant que support pour parquets et c6ramiques ou revetements 
10 muraux et moquettes, dans Tindustrie papetiere, ou encore en tant 
qu'element de renforcement dans des mousses synthetiques ou autre. 

Neanmoins. il apparaTt que les grilles textiles connues ^ ce jour souffrent 
d'un certain nombre d'inconv6nients et notamment d'un inconvenient lie a 
Tepaisseur relativement importante et principalement tres irrdguliere de ia 

15 grille. En effet. le mode de fabrication des grilles connues implique une 
simple enduction d'une colle ou liant thermoplastique, du type PVC ou PVA 
par exemple. sans autre operation complementaire. II en resulte que les 
grilles textiles obtenues pr^sentent une epaisseur relativement importante 
quelle que soit la nature, le type, le nombre de fils utilises conduisant a une 

20 relative absence de souplesse de la grille obtenue. En outre. Tepaisseur des 
grilles textiles connues a ce jour est particulierement irreguliere en raison de 
I'existence d'un relief au niveau des points de croisement des fils de charne 
1 et de trame 2. La presence de telles irregularites au niveau des grilles 
textiles de Tart anterieur presente bien evidemment un certain nombre 

25 d'inconvenients sur le plan industriel. et particulierement dans certaines 
applications sp^cifiques. 




En outre, il s'avere que les grilles textiles classiques presentent une certaine 
faiblesse de la tenue mecanique du reseau de fils colles au niveau des 
points de collage ou croisement entre les fils de chaine et de trame. 

En dernier iieu, les grilles textiles de Tart anterieur s'averent impliquer une 
5 consommation relativement importante de la colle ou liant thernDoplastique 
utilise, particulierement si Ton souhaite tenter de renforcer la tenue 
mecanique du reseau de fils au niveau des points de croisement. Ceci 
conduit a augmenter le prix de revient des produits obtenus. ce qui constitue 
un inconvenient sur le plan Industrie!. 

10 Pour tenter de rem§dier au moins en partie aux inconvenients enumeres 
precedemment, 11 a deja ete envisage, notamment dans le brevet GB- 
1463969, de realiser une grille textile d'epaisseur reduite dans laquelie la 
redistribution du reseau de fils est obtenue par compression, et en particuiier 
par calandrage de la grille en vue de Faplatir. La grille calandree obtenue 

15 possede effectivement une epaisseur reduite, par exemple de Tordre de 200 
a 1 50 micrometres, en comparaison des grilles classiques de Tart anterieur. 
Une telle reduction d'epaisseur par calandrage de la grille textile 
s*accompagne neanmoins d'une destruction partielle de la structure des 
points de collage entre les fils de chaine et de trame, de telle sorte que la 
20 tenue mecanique generate a la njpture de ces points est fortement reduite 
en comparaison des grilles classiques. Par ailleurs, la technique de 
compression par calandrage de la grille textile ne s'accompagne pas d'une 
reduction de la quantite de colle utilisee. Au total, les grilles textiles 
calandrees, outre la relative compiexite et difficulte d'obtention du produit sur 
25 le plan industriel. souffrent d'un certain nombre d'inconvenients rendant leur 
utilisation limitee voire inappropriee dans certaines applications: 

Les objets assignes a la pr6sente invention visent en consequence a porter 
remede aux differents inconvenients des grilles textiles de Tart anterieur 
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mentionnes precedemment, et a proposer une nouvelle grille textile formee 
par un reseau de fils crois6s ou superposes non tisses qui presente une 
epaisseur generale reduite et reguliere. ainsi qu'une bonne tenue 
mecanique, tout en etant d'un cout de fabrication reduit. 

5 Un autre objet de Tinvention vise a proposer une nouvelle grille textile 
presentant des caracteristiques de performances generates particulierement 
elevees en matiere de tenue mecanique, souplesse et encombrement. 

Un autre objet de {'invention vise a proposer une nouvelle grille textile 
d'epaisseur particulierement reduite et reguliere. 

10 Un autre objet de ['invention vise a proposer un nouveau produit industriel 
incorporant la grille textile conforme ^ I'invention. 

Un objet complementaire de I'invention vise a proposer un nouveau procede 
de fabrication d'une grille textile formee par un reseau de fils croises ou 
superposes non tisses particulierement simple a realiser. 

15 Les objets assignes a ['invention sont atteints a I'aide d'une grille textile 
formee par un reseau de fils croises non tisses comprenant : 

- au moins deux nappes de fils de chaine entre lesquelles est interposee au 
moins une nappe de fils de trame, 

les fils de chame et de trame etant lies entre eux a leurs croisements par un 
20 liant creant une serie de points de collage, caracterisee par un taux de 
performance (TP) sup6rieur ^ 30, le taux de performance 6*ant calcule selon 
la formule : 

TP = S X 100 
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dans laquelle : 

S = Surface des points de collage en mm^ . 
T = Titre des fils de tranne et chaine en gr / km, 
E = Epaisseur moyenne de la grille en mm, 
5 C = Taux de coile compris entre 0 et 1 . 

Les objets assignes a I'lnvention sont egaiement atteints a Taide d*un 
precede de fabrication d'une grille textile conforme a I'invention dans lequel : 

- on realise un reseau de fils croises non tisses comprenant au moins deux 
nappes de fils de chaine entre iesquelles est interposee au molns une nappe 

10 de fils de trame, 

- on enduit ie reseau de fiis d'un liant pour assurer la liaison des fils de trame 
et de chaine entre eux au niveau de leurs points de croisement 

caracterise en ce qu'on assure Ie pressage du reseau de fils avant que la 
phase de s6chage du liant ne soit terminee. 

D'autres objets et avantages particuliers de I'invention apparaTtront plus en 
detail a la lecture de la description qui suit et a I'aide des dessins annexes ci- 
apres, a titre purement illustratif et non limitatif dans lesquels : 

- La figure 1 illustre selon une vue en coupe partielle, un detail de realisation 
de la structure d'une grille textile de I'art anterieur. 

- La figure 2 illustre selon une vue en coupe transversale partielle, un detail 
de realisation de la stnjcture d'une grille textile conforme a I'invention. 

Selon I'invention, tel qu'illustr§e ^ la figure 2. la grille textile conforme a 
I'invention est formee par un reseau de fils croises ou superposes non tisses 
comprenant au moins deux nappes A, B, de fils de chaine 1 entre lesquels 
25 est interposee au moins une nappe C de fils de trame 2. 
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Tel que cela est bien connu de rhomme de Tart, la construction du reseau de 
fils de chaTne 1 et de fils de trame 2 est obtenue en decalant les fils de 
chaine et de trame sans superposition, ou au contraire en assurant une 
superposition des fils. De la meme maniere. le r6seau de fils de chaTne 1 et 
5 de trame 2 peut etre obtenu avec un croisement des fils de chaine et de 
trame a 90** (construction carree) ou selon une inclinaison angulaire 
differente. et par exemple tri directionnelle. 

A titre non limitatif. la grille textile selon I'lnvention pourra etre form^e par un 
nombre de fils variables, pouvant pour les fils de chaTne varier de 0,5 fil par 
10 centimetre a 8 fils par centimetre, et pour les fils de trame pouvant varier par 
exemple de 0,5 fil par centimetre a 5 fils par centimetre. 

A titre non limitatif. et comme cela est bien connu de I'homme du metier, tout 
type de fil textile couramment utilise d ce jour dans la realisation de grilles 
textiles pourra etre utilise, et par exemple des fils de type Silionne. polyester. 
15 cellulosique, aramides ou polyamides. 

Selon rinvention. les fils de chaTne 1 et de trame 2 sont lies entre eux ^ leur 
croisement 3 par un liant 4 creant une serie de points de collage au niveau 
de rintersection du reseau de fils. 

Au sens de invention, tout liant ou colle couramment utilise a ce jour dans le 
20 domaine technique considere pourra etre utilise, et en particuiier tout liant ou 
colle thermoplastique. A titre non limitatif. la liaison et Tenduction du reseau 
de fils formant la grille textile conforme a I'invention pourra etre formee par 
des latex synthetiques (SBR...). du PVAC, des plastisols de PVC. de raicool 
polyvinylique (PVA), des impregnations thermocollantes classiques, des 
25 Hants poliometanes ou des Hants acryliques par exemple. 
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Selon I'invention, il est apparu que des lors que. compte tenu du titre des fils 
de trame et de chaine utilises, on maintenait ies caracteristiques staicturelles 
du reseau de fils de la grille textile conforme a Tinvention telle que la surface 
des points de collage, ainsi que t'epaisseur moyenne de la grille et le taux de 
5 colle utilise ou present dans la masse des fils. au-dela d'une valeur 
minimale. ou dans une plage specifique. on obtenait des caracteristiques 
remarquables de comportement de la grille textile. 

Les caracteristiques structurelles de la grille textile conforme a Tinvention 
peuvent ainsi etre exprim6es par un taux de performance TP superieur a 30, 
10 le taux de performance etant calcule selon la formule : 

TP = S X 100 
TxExC 

dans laquelle : 

S = Surface des points de collage en mm^ , 
15 T = Titre des fils de trame et chaTne en gr / km, 
E = Epaisseur moyenne de la grille en mm. 
C = Taux de colle compris entre 0 et 1 . 

Une grille textile ainsi caractferisee presente une epaisseur reduite. et par 
exemple de preference inferieure a 0,175 mm et reguliere sans {'existence 
20 d'un relief notable au niveau du croisement des fils de chaTne 1 et de trame 
2. tout en ayant une excellente tenue mecanique du reseau de fils avec une 
consommation de colle inf6rieure d'environ 30% au moins par rapport aux 
grilles textiles ciassiques. 

Ainsi, aux croisements, I'epaisseur de la grille est sensiblement egale a deux 
25 fois I'epaisseur du fil seul hors croisement. 
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Accessoirement, la grille textile obtenue pr6sente une bonne souplesse ainsi 
qu'un encombrement reduit puisque, en comparaison avec les grilles textiles 
classiques connues. le metrage enrbule sur une m§me bobine peut-etre 
multiplie par deux dans le cas d'une grille textile conforme a Tinvention. 

Les caracteristiques generates de comportement de la grille textile conforme 
a rinvention sont particullerement am6Iior6es lorsque le taux de performance 
TP est compris entre 45 et 120. 

De la meme fagon, selon Tinvention, r§paisseur E sera de maniere 
preferentielle Inferieure a 0,150 mm et de maniere encore plus preferentielle, 
comprise entre 0,150 et 0,06 mm. 

La valeur T est obtenue en effectuant la moyenne des titres des fils de 
chaine et de trame utilises : 

Titre chaine + titre trame 
2 

Le tableau 1 ci-apres exprime de maniere comparative les valeurs 
mesurees, caracteristiques d'une grille fine conforme a I'invention et d'une 
grille normale de I'art anterieur, pour une meme composition d*un reseau de 
fils pour un meme liant thermoplastique, et ce pour six compositions 
differentes des reseaux de fils. 
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Les six exemples de realisation illustr6s dans le tableau 1 font etat de 
grilles realisees a partir de fils de chaine et de trame identiques et de 
titre egalement identique. etant entendu qu'au sens de invention, les 
reseaux de fils de chame et de trame d'une meme grille peuvent etre 
5 realises avec des fils de nature differente et de titre different sans pour 
autant sortir du cadre de Tinvention. Dans un tel cas, le taux de 
performance de la grille textile conforme a I'invention est alors calcule 
en prenant la moyenne statistique des titres des fils de chaine et de 
trame. 

10 II apparait ainsi que les grilles textiles de Tart anterieur. en comparaison 
avec la grille textile conforme a I'invention, pr6sentent des surfaces de 
points de collage reduites. un taux de colle superieur et une 6paisseur 
egalement sup^rieure. 

En particulier. le taux de colle de la grille textile conforme a I'invention 
15 est inferieur a 0,35. 

De manidre generate, des grilles de Tart anterieur realisees avec des 
fils de chaine et trame composes de fils de verre 68 tex avec un liant 
thermoplastique EVA (taux de colle 20 a 30 %) presentaient une 
resistance mecanique a la rupture inferieure a 0,55N, alors que la 
20 resistance a la rupture de grilles de meme composition conformes a 
I'invention, avec un taux de colle reduit a environ 12 a 15 % etait 
voisine de 0,95N. 

La grille textile conforme a Hnvention permet Tutilisation de fils de verre 
dont le titre des fils de chaine et de trame est compris entre 5.5 gr/km 
25 et 136 gr/km. tout en obtenant les effets avantageux de I'invention. 




La methode de mesure utilisee pour calculer ia surface du point de 
collage exprimee en millimetre carre a ete effectuee en mesurant f'aire 
de recouvrement du fil de chaine 1 sur le fil de trame et en prenant la 
valeur moyenne a partir de dix points de mesure. 

5 La methode utilisee pour la determination de la masse lineique ou du 
titre du fil est conforme a la norme NF G07-317 (ISO 2060 du 06/95) 
pour les fils autres que le verre et le carbone. Pour les fils de verre et 
de carbone. ia methode de determination de la masse lineique, 
exprimee en gr/km a ete effectuee suivant la norme T25-020 (ISO 1889 
10 du 08/97). 

La mesure de Tepaisseur de ia grille a ete effectuee suivant la norme 
NFG37.102. 

Le taux de colle compris entre 0 et 1 est exprime par la relation : 

Taux de colle =1- la masse de la grille en q sur un metre can^e 
15 la masse des fils sur un metre carre. 

Une telle mesure est effectuee sur la base de ia norme NF T57-51 1 . 

Salon rinvention, le procede de fabrication d'une grille textile conforme 
a I'invention et telle que decrite precedemment, met en oeuvre une 
serie d'etapes de realisation classiques bien connues de Thomme de 
20 Tart utilisant des parametres classiques de fabrication adaptes a la 
nature et au titre des fils de trame et de chaine utilises, et a la nature et 
au taux de colle employe. 

C'est ainsi que le procede de fabrication met en oeuvre une etape 
generate de construction du reseau de fils. suivie par une etape 
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d'impregnation et de determination du taux appropri6 de colle, puis par 
une etape de sechage de ia grille obtenue. 

Des dispositifs pour la production de tels articles sont decrits dans de 
nombreux brevets et notamment dans les brevets 
5 franpals FR-1391900 et FR-2067607. Ces dispositifs comprennent 
essentiellement un element tournant. appele couramment ailette. qui 
distribue un ou plusieurs fils de trame autour de deux elements 
supports de fils rotatifs, espaces Tun de I'autre de maniere a former 
entre ces Elements une serie de boucles espacees qui forment une 

10 nappe de trames. Dans ces dispositifs. I'arbre supportant I'ailette est 
creux et au moins Tun des fils de trame est amene a Tailette par 
passage a Tinterieur dudit arbre. La rotation des elements supports fait 
avancer lat§ralement la nappe de trames, les boucles de fil formant 
cette nappe restant paralleles entre elles. Cette nappe de trames en 

15 mouvement est ensuite assemblee par collage avec une ou plusieurs 
nappes de fils de chaine qui sont amenees en relation coplanaire 
adjacente avec elle au moyen de guides appropries. 

Ainsi. le precede de fabrication d'une grille textile conforme a I'invention 
est un procede dans lequel : 

20 - on realise un reseau de fils croises ou superposes non tisses 
comprenant au moins deux nappes de fils de chaine entre lesquels est 
interposee au moins une nappe de fils de trame, 

- on impregne le reseau de fils d'un liant pour assurer la liaison des fils 
de trame et de chaine entre eux au niveau de leurs points de 
25 croisement. 

La particularite du procede de fabrication conforme a I'invention reside 
dans le fait d'assurer le pressage du reseau de fils de chaine et de 




trame avant que la phase de sechage du liant ne soit terminee. la colle 
etant encore dans un etat sensiblement ou completement liquide ou 
fluide. 

Avantageusement, le pressage du reseau de fils est realise au moins 
5 en partie de maniere simultanee avec la phase de sechage du liant. 

Le precede de fabrication peut etre realise de maniere industrielle en 
continu a i'aide d'elements classiques faisant intervenir des devidoirs, 
des elements presseurs et des elements de sechage incluant une serie 
de cylindres. 

10 La grille textile conforme a Tinvention peut etre utilisee en tant que telle 
dans les differentes applications classiques telles que citees 
precedemment. a savoir en tant qu'elements de renforts ou de 
stabilisation. En outre, la gride textile conforme a invention peut 
egalement etre utilisee et incorporee dans un autre element pour 

15 former un produit industriel incorporant la grille textile conforme a 
rinvention. 

En particulier, la grille textile conforme a Tinvention peut etre collee ou 
centre collee sur un element tisse ou non tisse. tel qu'un voile, pour 
former un produit industriel dit complexe. Dans une telle realisation, les 
20 caracteristiques structurelles ^ prendre en compte pour la realisation de 
la grille seront identiques a celles des grilles simples, I'epalsseur E de 
la grille complexe etant celle de la grille eile-meme. egale a Tepaisseur 
de celle du complexe moins celle de Telement non tisse. 
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REVENDICATIONS 

Grille textile form6e par un r6seau de fils croises non tisses 
comprenant : 

- au moins deux nappes de fils de chaine entre lesquelles est 
interposee au moins une nappe de fils de trame, 

les fils de chame et de trame etant lies entre eux a leurs 
croisements par un liant cr6ant une serle de points de collage, 
caracterisee par un taux de performance (TP) superieur a 30, le 
taux de performance etant calcule selon la formule : 

TP = S X 100 
TxExC 

dans laquelle : 

S = Surface des points de collage en mm^ . 
T = Titre des fils de trame et chame en gr / km. 
E = Epaisseur moyenne de la grille en mm, 
C = Taux de colle compris entre G et 1. 

Grille textile selon la revendication 1 caracterisee en ce que le taux 
de performance est compris entre 45 et 120. 

Grille textile selon Tune des revendications precedentes 
caracterisee en ce que I'epaisseur (E) est sensiblement reguliere 
sur Fensemble de la surface de la grille. 



2802554 



15 



4 - Grille textile selon la revendication 3 caracterisee en ce que 

Tepaisseur (E) est inferieure d 0,175 mm. et de pr6ference 
inferieure a 0,150 mm, 

5 - Grille textile selon la revendication 4 caract6risee en ce que 
5 Tepaisseur (E) est comprise entre 0.150 mm et 0.06 mm. 

6 - Grille textile selon Tune des revendications 1 a 5 caracteris6e en ce 

que le taux de colle est inferieur a 0,35. 

7 - Grille textile selon Tune des revendications 1 a 6 caracterisee en ce 

que pour ie fil de verre» le titre des fils de chafne et de trame sera 
10 compris entre 5,5 gr/km et 136 gr/km. 

8 - Grille textile selon Tune des revendications 1 a 7 caracterisee en ce 

que le liant est une colle thermoplastique. 

9 - Grille textile selon Tune des revendications 1 a 8 caracterisee en ce 

qu'elie est collee sur un produit tisse ou non tiss^. 

15 10 -Produit industriel complexe incorporant la grille textile conforme a 
Tune des revendications 1 a 9. 

11 -Proc6de de fabrication d'une grille textile conforme a I'une des 
revendications 1 a 9 dans lequel : 

- on realise un reseau de fils crois^s non tissSs comprenant au 
20 moins deux nappes de fils de chaine entre lesquelles est 
interposee au moins une nappe de fils de trame, 
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- on impregne le reseau de fils d'un liant pour assurer la liaison des 
fils de trame et de chaine entre eux au niveau de leurs points de 
croisement 

caracterls6 en ce qu'on assure le pressage du r6seau de fils avant 
5 que la phase de s6chage du liant ne soit terminee. 

12-Procede selon la revendication 11 caracterise en ce que le 
pressage du reseau de fils est realise au moins en partie de 
manlere simultanee avec la phase de sechage du liant. 
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